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LIGMATECH Maschinenbau GmbH, 
Ligmatech Str . 1. 9208 Lichtenberg/Krrgeb. 



IS S^ ™ ilt,r.n . ^rh1rK i, n«t i « « .it. 



- „ H-trifft eine Vorrichtung rut Riickfuhrung von 
a^t Au.,.b...lt. 4.t B«tb.ltun,.. n ordnung .u d.r.n 

^i.:;* r* ".xr^ie e^r ^x.-^. « r «. 

" dec Obernah,neeinrichtung angeliecerten "-^ucK. 
.urlick *ur Beschickungaaeite der Oder einer weiteren 
Be.rbeitungsanordnung transport iert werden. 

Bel der Bearbeitung von werkstlicken, hier vornehmlich 
pi ttenfonnige oder r.hmenronnig. WerkstUcke wie 
Beispiel Mobelteile, KUchenf ronten oder dergleichen, 1st 
letllVs notig. die Bearbeitung eines werkstucka an einer 
Be.rbe tun anordnung _h«.l. durchzuf Uhren. Untex einer 
Be.rbe tung.anordnun, werden hier vornehmlich eine ode 

veratanden. B i Durchl.ufmaachinen werden jew ila an einer 

S itenkante dea Werk.tUckea verachiedene 

B arbeitung.v rgange in einem Durchltuf durchgef Uhrt . 
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Ein. a.r.rtl,. B..rb.ltun, d.r Selt.nk.nt.n .in.. 
M^.toekM 1st run, Ml.,1.1 b.l Mb.lt.1 .. od.r 
Kttlh.nfro.ten notl,. at. .n .11.. vl« s.lt.nk.nt.n 
b..rb.lt.t w.rd.n mil..... D. ai... M..ehl... m.l.t .1.. 
VZ. " .n.t.«.Cun, .u ( -.l.... I- ., .otw.nal,. .1. 
W.r*.tttek. .ur B..=hlcku.,...lt. .urUck.ufuhr... 

r.:::r. ^---.^^r-:^- 

B..ehlekun,...lt. 41. „., 11> . ltrt .. w.rk.tUck. 

^bninimt'und'.uf # P^ll.tt.n 8t.p.lt • Nach .ln.w g.wl..en 

eingelegt. Dies wiederholt aich aolange, bi« jeweil. 
WerkatUckseitenkanten bearboitet Bind. 

w « 4«f VBsten- und zeitintensiv und 
Ein solches Vorgehen ist kostcn 

vethindert die optimale Aualastung der 

Bearbeitungaanordnung . 

...... Amr ob-n auagefUhrten Methode 

Eine verbeaserung gegenUber der o&en a 9 

SU r RiickfUhrung einea WerkatUck. zur dec 
Bearbeitung beateht in bekannter Weise darin am End 

,„c h lck U na...it. ,urUcktr...portl.rt. "^^.^ 
vorrlchtun, .rt.ra.rt .men .1... norma. '»*' M * r 
..ltllch a.r B..rb.ltu. g .t»..chine u.a <om ■»«'•» 
"r.=h»ut,.n ai. « *•« «^l.u £ b,b. ..hr .t.rK. a. 
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g er.de in der Holzbe.rbeitungsindu*tr ie standig einste 
Spine Oder dergleichen bei dec Bearbeitung anfallen. So.it 
erfordern die L.ufbander sehr viel W.rtung. was mit 
erhbhten Koaten verbunden iat. 

Das det Erfindung zugrundeliegende technische Problem 1st 
es, die Auslastung einer Bearbeitungs.nordnung bei weiterer 
Kostensenkung zu roaxtmioren. 

Die Losung dieses technisc'hen Problem beateht darin, elne 
vorrichtung «ur RiickfUhrung von in einer 

Bearbeitungs.nordnung bearbeiteten Werkstucken zu ach.ffen, 
bei der zwischen der Obern.hmeeinr ichtung und der 
RUcklaufbahn eine Hubeinr ichtung zun, -he ben der "e^Ucke 
in eine liber der Ausgabehohe liegende Ruckf uhrposition 
angeordnet ist und die RUcklaufbahn zwischen der <; 
RUckfUhrposition und der Beschickungsseite gegenube exner 
Horizont.lebene derart geneigt ist, d.O die bearbeite en 
Werkstucke unter Ausnutiung der Schwerkraft tr.nsportiert 
werden. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, eine a ^ Ca ^' 
platzsparende und auch nachtraglich anzubauende vorrichtung 
zur RuckfUh*ung von in einer Bearbeitungs.nordnung 
bearbeiteten WerkstUcken anzuordnen und die es auch 
ercnbglicht, die Bearbeitungs.nordnung in ihrer 
uraprUnglichen Arbeitsweise zu gebrauchen. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung hat den Vorteil, dafl mit 
e nf.ch.ten Hilf.mitteln sehr ko.tengUnstig die Werkstucke 
geordnet zu der Beschickungaseite zurUckgebracht werden und 
dabei der bisher ungenutzte Rauro Uber d r 
Bearb itungs.nordnun, nun fur di« RUckfUhrung der 
Werkstucke genutzt wird. Dadurch wird der grofte Pl.t.bed.rf 
urn eine Bearbeitungs.nordnung herum sehr stark reduziert 
und s ist eine dicht Stellung der in einer 
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Fertigungshalle atehenden Bearbeitungaanordnungen moglich. 
line weitere Ko.tenreduzierung wird dutch die Einaparung 
des zweiten Bedienera eccoicht. 

Zur Vereinfachung der Handhabung dec ru be.rbeitenden 
WerkatUcke 1st .a besonders vorteilhaft, in der 
ZufUhreinrichtung eine Drehelntichtung vorzusehen die die 
Drehung eines die Auag.beaeite der ^^"-^^ 
verlaasenden WerkatUcka um 90- ermoglicht, ao daB der 
Bed In" an der Beschickungaseite der Be.rbei t ungaanor dnung . 
das jeweilige WerkatUck nur noch von der Riicklaufb.hn 
nehmen muQ und direkt ohne weitere Dreh- und 
Wendetatigkeiten am WerkatUck vornehmen zu musaen, dieaea 
zur weiteren Be.rbeitung in die Be.rbeitungsanordnung 
wieder einftlhrt. 

Um die oftmaia empf indlichen FUchen der Ober- und 
Unteraeite dea WerkatUcka bei der vorteilha* ten Drehung 
nicht zu zerkratzen oder derglelchen, ist eine um einen 
gewiaaen Betrag vertik.l verachiebliche Ober- und 
Unterdrehhalterung aehr vorteilhaft. 3ei Drehung dea 
zwiachen Ober- und Unterdrehhalterung eingeapannten 
Terks^Ucka wird dieaea an einer Ecke leicht angehoben und 
liegt aomit nicht mehr mit der Unteraeite auf den 
Laufrollen auf, wodurch Kratzer an der Unteraeite bei 
Drehung des WerkatUcka vermieden werclen. 

um auch aehr lange WerkatUcke, wie z.B. TUren oder 
derglelchen, au- der Be.rbeitunga.t.tion um 90- zu dr.h.n, 
iat'derAnbau eines Rollenbahngeatella an <>« . 
Obernahmeeinrichtun, besonders vortellhaft. Hi.rdurch wird 

in aeitlichea Wegkipp n d s W rkatUcks bei Dr hung 
v rmled ri< / 
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Dadurch, dafl das Rollenb.hngeatell mindeatena eine um einen 
gewiaaen Winkel zur Tranaportrichtung dee WerkatUcka 
gedrehte SchrSgrollenbahn umf.Bt, wird die Drehung einea 
WerkatUcka erleichtert. Eine weitere Erleichterung der 
Drehung und ein Schutz vor BeachSdigung der unteren 
WerkatUckflache wird dadurch ermoglicht, dafl die mindeatena 
eine SchrSgrollenbahn an einem Ende um einen gewiaaen 
Bet rag vertikal anhebbar iat, wodurch die Drehung dea 
WerkatUcka unter Vermeidung von Kratzern Oder dergleichen 
an der Unteraeite erleichtert wird. Daa Anheben der 
mindeatena einen SchrSgrollenbahn geachieht dabei 
gleichzeitig mit Anheben der Ober- und Unterdrehhalterung . 

Durch in der Hahe der Hubelnrlchtung vertikal verachieblich 
angeordnete Querrollen mit jeweile aich parallel zur 
Tranaportrichtung eratreckender Drehachae, die 
vorteilhafterweiae auch bei BetStigung der Dreheinr ichtung 
um einen gewiaaen Betrag Uber die Hbhe der 
Obern.hmeeinrichtung vertikal verachbben warden, wird die 
Drehung der WerkatUcke welter erleichtert und wiederum die 
untere Seite der WerkatUcke geachont. 

Die Ausgeataltung einea Anschlags am Ende der 
Obernahmeeinrichtung bei der Dreheinr ichtung, der zum einen 
in Werkstuck'hohe zur Anlage an daa WerkatUck quer zur 
Tranaportrichtung bringbar iat und zum andern unter die 
Hohe der Obernahmeeinrichtung verfahrbar iat, hat den 
Vorteil, dafl ein WerkatUck genau um 90- gedreht und dann 
zurUckgeCUhrt werden kann. 

Durch den erf indungsgemaflen Aufbau der RUckfUhrvorr ichtung 
mit einer ale Hubtiach auag ataltet n Hubelnrichtung zum 
Anheben der WerkatUcke in eine Uber der ZufUhrhohe lieg nde 
RUckfUhrpoaition wird b i einer besondora einfachen 
Weiterbildung die Hub inrichtung mit einem BAD ORIGINAL 
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seh.r.nm.ch.nl.n.u. .u.,..t.tt.t. a.r aurch Pn.u».tl»- oa.r 
.uch B ya«.ultK.yUnd.« .leh v.rtik.l v.rschl.b.n l.Bt. 

n.uJlkayUna.r -«a.n hi., ^ 
A„,pr.=hv.rh.lt.n. b.v,tru,t. Eln solch.r Au t b.u i.t 
a.a.nttb.r Sto0b.l.»tuna.n »«hr robust una 

'.'"n^r.unaiich. vort.Uh.ft.rw.i,,. H.,t at. Or.h.ch.. 
S=h.r.n,..eh.nl.™u. p.r.H.l »« Tr.n.portrichtun, a.r 

.„™a.„. b..rb.it.t.n "^■'^^^^1.-, 

Hubvorg«n« von unt.n n.ch .oben glilomntu 

TL vorn ™r..t«t wlra. «. .u. aer M»=hin.n £ uhrun, 

herauazukommen. 

Durch a.n Einb.u .lB.t Tr.n.port.lnrichtun, .» dl. 
Hub.inrlchtun,. dl. aurch .u„ina.»t .In. "X*" 1 "^"*^ 11 * 
oa.t ob.raru=kroH. ,.blld.t l.t. l..t .in ..hr .Inf.chnr 
^t.rtr.n.port a.r W.rkstttcke von a.r Hub.inrlchtun, ,« 
"uckl.u<b.h» n,o,Hch. Durch al«. Au.,.«.ltun, 
W.rk.tllck. .ue .in. o.rin,. C.eh»inal,k.lt b..=hl.unlot. 
7il L w.lt.rt..n.Port «f a.r Rucklaufb.hn mltt.l. *.. 
E :..;«l=ht. unt.r.tUt.t. Die oben ,.n,nnt. 
a.r Tr.n.port.lnrichtun, l.t -l.a.rum ..hr ko.t.ngun.ti, 
und wartungsf reundlich. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung dieser 
Tranapotteinrichtung 1st dadurch gegeben, daQ sich die 
Hubeinrichtun, in der H*he der vertikaien Sndpositior 12* 
einon gewissen winkel in Tr.nsportrichtur.g neigt, wodurch 
Tich da. W.rkstUck dutch die Schwerkrart zur RUcklaurb.hn 
hin in Bewegung aetzt. 

Die erfindungsgemaOe RUckl.uf b.hn, bei der daa WerkstUck 
unt r Auanutzun, der Schwerkraft r« der Beschickungsseit 
der angeordneten Oder einer weiteren eearbeitungsanordnung 
zurUckgebracht wird, wird vort 'ilhafterw iae durch 
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einfache. wartungsf reundliche und robusto Rollenbahnen mit 
sich quer tur Transportrichtung ersi: reckenden Rollen 
gebi ldet . 

Ein Anschlag am Ende der RUcklaufbahn ermoglicht 
vorteilhaffterweise, daO dor Bedienei nicht standig aeine 
Aufroerksamkeit auf die RUcklaufbahn und dem darauf 
rollenden Workstlick rlchten muO. 

Bei sehr groOen Abmesaungen des Werkstucks 1st es 
vorteilhaft, daO der Bediener die Bearbeitungsanordnung in 
der ursprllnglichen Art und Weise benutzen kann. Urn eine 
aolche Behutrung *u ermbglichen, 1st es vorteilhaft, di» 
RUcklaufbahn urn eine parallel zur Transportrichtung 
liegende Drehachse schwenkbar zu machen. Hierdurch 1st die 
Benutzung der Bearbeitungsanordnung in ursprUnglicher WeLse 
ermSglicht, erfordert jedoch keine Umbauarbeiten an der 
Bearbeitungsanordnung. 

Werden nur kleine Werkstlicke benutzt, so ist es oftroals 
vorteilhaft, das an der Obernahmeeinrichtung angeordnete 
Rollenbahngestell zwecks Minimierung des Platzbet"arf s urn 
eine waagrechte Drehachse wegzuschwenken. 

im folgenden ist zur weiteren Erlauterung und zuro besseren 
Veratandnis der Erfindung ein Ausf Uhrungsbeispiel unter 
Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen naher 
beschrieben und erlautert. Es aeigt: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der 
erf indungsgemSflen Vorrichtung; 

Fig. 2 in Draufsicht auf die erf indungagemaO 
Vorrichtung hne RUcklaufbahn; und 
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Fig. 3 eine achematlache rSumliche Daratellung der 

erfindungagemaBen Vorrichtung und angedeutetem 
abgeklapptem Rollenbahngeatell und hochgeklappter 
Rilcklauf bahn. 

Aua den rig. 1 bis 3 iat eraichtlich, dofl eine 
Bearbeitungaanotdnung 8 hier aua einer Maachine sur 
Kantenumleimung mit einer angedeuteten KantenzufUhrung 81 
beateht. Daran schlieOt atch auf der Auogabeaeite der 
Bearbeitungaanordnung 8 eine Obernahmeeinrichtung 1 an. die 
eine Anzahl aich quer rur Transportrichtung eratreckender 
Rollen 11 umfaflt. 

Bel dieaem AuafUhrungabeiapiel iat eine Drehelnrichtung 2 
in einer Ecke der Obernahmeeinrichtung 1 integriert. Die 
Dreheinrichtung 2 beateht hierbei aua einer Ober- und 
Unterdrehhalterung, zwiachen der daa W«rkatuck eingespannt 
wird. An der Obernahmeeinrichtung 1 iat ein 
Rollenbahngeatell 5 seitlich angebracht. Diesea 
Rollenbahngeatell 5 umfaflt eine Anzahl slch langa der 
Transportrichtung eratreckende Rollenbahnen 51, die mit 
quer zur Tranapor trichtung liegenden Rollen ausgestattet 
sind. Daran achlieOen sich zumindest eine schrag iut 
Tranaportrichtung verlaufende Schragrol lenbahn 52 an, die 
am Ende zu einer Hubeinrichtung 3 hin anhebbar iat. Die 
Hubeinrichtung 3 umfaflt eine Anzahl Rollenbahnen 31, die , 
langa der Tranaportrichtung verlaufen und jeweila eine 
Ansahl aich quer zur Tranaportrichtung eratreckender Rollen 
umfaaaen. 'Dea weiteren iat die Hubeinrichtung mit einem 
Scherenmechaniamus 32 auageatattet ; der mittela 
Pneumatikzylinder in vertikaler Richtung anhebbar und 
abaenkbar iat. Am Ende der Vorrichtung aind bei dieaem 
Auafuhrungab iapiel quer zur Tranaportrichtung li gende 
Querrollen 34 angeordnet, di zusamm n mit der 
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Vertikalverschiebung dor Dreheinr ichtung 2 urn einen 
gawisaen Betrag anhobbar aind. Die Querrollen 34 aind in 
Fig. 3 tur beaaeren Uberaichtlichkeit nicht dargeatellt. An 
der Hubeinrichtung 3 iat ein Oberdruck 35 angeordnet, bei 
dem mindeatena eine Roll* angetrleben iat. An die 
Hubeinrichtung 3 achlieOt aich eine mehrere Rollen 37 
umfaaaende Transportainrichtung 36 an. Auf diese 
Tranaporteinrichtung 36 wiederum folgt die RUcklaufbahn 4, 
die urn einen geringen winkel gegenUber der 
Transportrichtung geneigt iat. Die RUcklaufbahn 4 umfaflt 
bei diesem AusfUhrungabeiapiel «wei langs xur 
Tranaportrichtung liegende Rollenbiihnen 41, die jeweils 
aine.Anrahl aich quer xur Tranaportrichtung eratreckende 
Rollen 42 umfaasen. SelbstveratKndlich konnen auch drei 
Oder mehr lHnga sur Tranaportrichtung liegende Rollenbahnen 
41 verwendet warden. Am Ende der RUcklaufbahn 4, an dem der 
Badiener ateht, 1st ein Anschlag 43 angeordnet, an dem das 
durch die schwerkraft des WerkatUcka haruntergleitende 
WerkatUck zur Anlage kommt. 

Im folgenden wird unter Bezugnahm© der Fig. 2 und 3 der 
Lauf einea WerkatUcka von Bearbeitungsbeginn bis tut 
Fertigbearbeitung beschrieben. 

Ein Bediener nimmt ein WerkatUck von einer Pallette, die an 
der Beschickungsseite der Bearbeitungsanordnung 8 steht, 
herunter und fUhrt daa WerkatUck In gewohnter Weiae in die 
Bearbeitungsanordnung 8 ein. Diaaa Bearbeitungsanordnung 8 
kann jede Art von Maachine aain. die insbaaondere rur 
Kantenumleiroung. FrHsen, Bohren oder dergleichen, aeitlich 
an den WerkstUcken dient. Iat daa WerkatUck am Ende der 
Bearbeitungsanordnung 8 angelangt, wird di aes von der 
Ubernahme inrichtung 1 mitt Is angetriebener Rollen 11 
abernommen und bia auf einen auagef ahrenen Anschlag 7 
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hr angefUhrt. Sobald das WerkatUck an dem Anschlag 7 

iegt, warden Ober- und Unterdcehhalterung der 
r ehelnrichtung 2 ao zueinander verfahren, dati daa 
werkstUck feat dazwiachen eingeapannt wird. Danach werden 
Obet- und unterdrehhalterung der Oreheinrichtung 2 mit dem 
dazwiachen f estgeklemmten WerkatUck um einen geringen 
Betrag nach oben verfahren und dann im Uhrzeigersinn um 90* 
gedreht . 

Beim Hochfahren der Dreheinrichtung 2 werden die in der 
Nahe der Hubeinrichtung 3 angeordneten Querrollen 34 
ebenfalls um einen gewiasen Betrag vertikal nach oben hin 
verachoben, wobei die SuQere Schragrollenbahn 52 des 
Rollenbahngestells 5 ebenfalls an ihren rut Hubeinrichtung. 
3 gerichteten Enden angehoben werden, dadurch daO ein 
Vierkant-Profil, nur schematiach dargestellt, mit den darin 
golagerten Querrollen 34 beim Anheben das Ende der 
Schragrollenbahn 52 erfaBt. Hierdurch wird die Drehung 
langer WerkstUcke erleichtert und eine Beschadigung der 
Unterseite des WerkstUcks vermieden, da das WerkatUck 
joweils nur am Hufieren Endo auf den Rollenbahnen 51, der 
Schragrollenbahn 52 und den Querrollen 34 aufliegt. 

Nach erfolgter Drehung wird das Werkstuck vollstandig auf 
die Hubeinrichtung 3 mittels der angetriebenen Rollen 11 
der Obernahmeeinrichtung 1 transportiert . Hieran schlieflt 
aich das Anheben der Hubeinrichtung • 3 mittels 
pneumatikzylinder in die RUckfUhrhbhe an. 1st die 
RUckfUhrposition erreicht, wird mittels des Oberdrucks 35 
das WerkatUck in Richtung der RUcklaufbahn 4 transportiert 
und von dort rollt dieses auf den Rollen 42 der 
Rollenbahn n 41 der RUcklaufbahn 4 bis zum Anschlag 43 d r 
RUcklaufbahn 4 wi der zum Bediener an der Beschickungsseite 
der Bearbeitungsanordnung 8 zurUck. von dort kann der 
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Bediener das Werkstuck herunternehmen und ohne weitere 
Wende- und Drehtatigkeiten vorzunehmen, der 
Bearbeitungsanordnung 8 wieder zuflihren, da nun die 
unbearbeiteto Seito des WerkatUcks lut Bearbeitungsseite 
dec Bearbeitungsanordnung 8 gerichtet 1st. Dieser Vorgang 
wiederholt sich, bis alle gewiinschten Seiten bearbeitet 
sind und erst dann wird das Werkstuck auf eine weitere 
Pallette verladen. Dieser einfache Zufuhrmodus und 
RuckfUhrmethode ermbglicht- das schnelK* Bearbeiten mehrerer 
WerkstUcke in Durchlauesbearbeitungsstationen, ohne da 3 
extra Bedienpersonal Oder platzraubende Vorrichtungew an 
der Maschine angeordnet sind. 

Wird ein sehr groBes Werkstuck, das nicht mehr auf die 
Hubeinrichtung 3 paflt , bearbeitet, so kann die Riicklaufbahn 
4 sowie das Rollenbahngestell 5 piatzsparend vertikal 
hochgeklappt bzw. abgeklappt warden, so daB die 
Bearbeitungsanordnung 8 in gewohnter Weise vom Bediener 
handhabbar ist. 
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SchutzanaprUche 



Vorrichtung zur RUckfUhrung von in einer Be- 
arbeitungaanordnung boarbeiteten Werkstlicken von deren 
Auagabeaeite der Bearbeitungaanordnung zu deren 
Beachickungaaeite, 

mit einer Ubernahineeinrichtung tur Obernahme der 
die Auagabeaeite der Bearbeitungaanordnung 
yerlasaenden WerkstUcke, 

aowie einer RUcklaufbahn, Uber die die von der 
Ubernahmeeinrichtung angelief orten WerkatUcke 
zurllck zur Beachickungaaeite der Oder einer 
weiteren Bearbeitungaanordnung tranaport iert 
werden, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafl 

zwiachen der Obernahmeeinrichtung und der 
RUcklaufbahn eine Hubeinrichtung zum Anheben der 
WerkatUcke in eine liber der Auagabehbhe liegende 
RUckfUhrpoaition angeordnet 1st, und 

die RUcklaufbahn zwiachen der RUckfUhrpoaition und 
der Beschickungaseite gegenUber einer 
Horizontalebene derart geneigt ist, dafl die 
bearbeiteten WerkatUcke unter Ausnutzung der 
Schwerkraft tranaportiert werden. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daG di Zufuhrvorrichtung aua mind atena einer aich 
quer zur Tranaportrichtung eratreckenden Rolle b ateht 
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Vorrichtung nach Anapruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi mindeatens eine Rolle angetrieben 1st. 

Vorrichtung nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Ubernahmeeinrichtung eine Dreheinr Ichtung 
umf aOt . 

vorrichtung nach Anapruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Dreheinrichtung aua einer drehbaren Ober- und 
Unterdrehhalterung beateht. 

Vorrichtung nach Anapruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dafi mindeatena eine der Ober- und Unterdrehhalterung 
angetrieben 1st. 

Vorrichtung nach Anapruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafl Ober- und Unterdrehhalterung eine 
aenkrecht zur Tranaportrichtung liegende, vertikale 
Drehachae haben, 

Vorrichtung nach Anapruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, dafi daa Werkatuck zwiachen Ober- und 
Unterdrehhalterung bringbar und Cent einapannbar iat. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi Ober- und 
Unterdrehhalterung um einen gewiasen Betrag vertikal 
verachieblich aind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anaprliche, 
dadurch gekennzeichnet, dafi an der 

Ob rnahmeeinrichtung ein Rollenbahngeatell aeitliph 
ang aetzt iat. 
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Vorrichtung nach Anapruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
da0 das Rollenbahngeatell mindaatens eine Rollenbahn 
mit einer Anzahl slch quer rur Tranapor tr ichtung doa 
Werkatlicka erat reckenden Rollen umfaQt. 

Vorrichtung nach Anapruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daQ das Rollenbahngestell mlndoatens eine urn einen 
gewiaaen Winkel zur Tranaportr ichtung dea Werkatlicka 
gedrehte SchrSgrollenbahn mit daran angeordneten 
Rollen umfaQt. 

Vorrichtung nach Anapruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
daQ die SchrSgrollenbahn an einetn Ende in Grenzen'-uin 
einen gewiaaen Betrag vertikal anhebbar ist. 

vorrichtung nach Anapruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daQ das Rollenbahngeatell urn eine waagrechte Drehachae 
schwenkbar bzw. abklappbar ist. - 

Vorrichtung nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, 

daft ein Anachlag am Ende der ttbernahmeeinrichtung in* 

Werketuckhohe zur Anlage an daa Werkstiick quer zur 

Tranaportrichtung bringbar ist. 

» 

Vorrichtung nach Anapruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
daQ der Anschlag unter die Hone der 
Ubernahmeeinrichtung verschiebbar ist. 

vorrichtung nach Anapruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daO die Hubeinrichtung als Hubtiach auagebildet ist. 

Vorrichtung nach Anapruch 1 od r 17, dadurch 
g kennz ichn t, daQ die Hubeinrichtung mindeat na aim 
Roll nbahn mit einer Anzahl aich quer zur 
Tranaportrichtung eratreckenden Roll n umfaQt. 
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Vorr ichtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Hubelnr lchtung mittels 
eines Scherenmechanismus vertikal verschiebbar 1st. 

vorrlchtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet. dafl die Hubelnr ichtung mittels 
Pneumatikzylinder oder Hydraulikzyllnder vertikal 
verachieblich 1st. 

Vorrlchtung nach einem der vorhergahenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet > daO eine Anzahl Querrollen mit 
jeweils sich parallel zur Transportrichtung 
erstreckender Drehachae in der Nahe der Hubeinr ichtung 
vertikal verschieblich angeordnet tiind. 

vorrlchtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, daO die vartikal 
verschieblichen Querrollen bei BetStlgung der 
Dreheinrichtung urn einen geringen Betrag Uber die 
ZufUhrhohe vertikal verschoben werden. 

vorrlchtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, daO bei BetStlgung der 
Dreheinrichtung die mindestens eine Schragrollenbahn 
an einem Ende urn einen gewlssen Butrag vertikal nach 
oben verschoben wird. 

Vorrlchtung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, daO an der Hubeinr ichtung eine 
Transporteinrichtung zuro Transportieren des WerkstUcks 
angeordnet 1st. 

Vorrlchtung nach Anspruch 24, dadurch gekennz ichnet, 
daO die Transporteinrichtung durch zumind stens ine 
ang triebene Rolle gebildet 1st. 
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26. 



27 . 



vorrichtung n.ch Anapruch 24 oder 25. d.durch 
^•Leichnet. da3 die Tr.naporteinrichtun, durch 
Oberdruckrollen gebildet iat. 

Vorrichtung n.ch einem der vorhergehenden Anaprliche. 
ladurch g.kennaeichnet, d.fl die Hubeinrichtung aich 
, um "eit.rtr.n.port de. W.rk.tUcka «ur *™*£**n 
hln um einen g.wisaen WinKei in Tranaportrichtung 



noigt . 



28 vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch •• k ™"* eh "£' . 
aa* die RUcKl.ufb.hn mindeatene eine Rollenb.hn 
,ich guer «ur Tr.n.portrichtung eratreckenden Rollen 



umf aflt . 



29 vorrichtung n.ch Anapruch 1. d.durch gekennreichnet , 
2 T.a die RUcKl.ufb.hn .n ihren, unteren End. mi eine™ 

Anachlag guer «ur Tr.n.portrichtung vraehen iat, ,n 
den daa WerkatUck zur Anl.ge bringbar iat. 

-w i n . n ,,.eh l- dadurch gekennreichnet, 

30 vorrichtung nach Anaprucn x, uouui. 

dafl die RUcKlaufbahn um eine parallel xur 
Tranaportrichtung liegende Drehachse achwenkb.r iat. 
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